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@ Pressenmantel einer Papiermaschine 

@ Die Erfindung betrifft einen ftexiblen endlosen Pre&mantel 
fur eine Pre&einrichtung, die insbesondere zum Entwassern 
Oder Glatten einer Papierbahn dient. 
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dafc die beiden 
Mantelseiten unterschiedliche Rauhigkeiten aufweisen, wo- 
bei: 

die Rauhtiefe der auGeren papierberuhrten Seite wesentlich 
kleiner als die Rauhtiefe der inneren Seite vorgesehen ist. 
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Beschreibung v 

Die Erfindung betrifft einen Pressenmantel oder Ban- 
der, wie er bei Schuhpressen, Smoothingpressen oder 
Gl&ttwerken von Papiermaschinen benfitigt wird. Eben- 5 
falls betrifft die Erfindung ein Herstellungsverfahren 
zur Herstellung dieser Mantel bzw. Binder. 

Solche Mantel und Bander, insbesondere mit beid- 
seits glatten Oberflachen fllr Pressen oder Giattwerke 
sind allgemein bekannt Beztiglich des Herstellungsver- 10 
fahrens wird auf die Patentschrift DE 39 26 963 CI ver- 
wiesen. Darin ist ein Verfahren zur Herstellung eines 
PreBmantels dargestellt, bei dem der Pressenmantel im 
Laufe des Herstellungsverfahrens durch eine besondere 
Einrichtung umgestttlpt wird, so daB die urspriinglich 15 
auQere Seite nach innen gekehrt wird, bzw. die innere 
Seite nach auBen gekehrt wird 

Bei der Herstellung von qualitativ hochwertigem Pa- 
pier werden PreBbander bzw. Bander fiir Giattwerke 
benotigt, die eine sehr glatte Oberfiache besitzen, d. h. 20 
die Oberfiache der Bander darf eine Rauhigkeit von 
5um nicht uberschreiten. Dies bedingt relativ hohe 
Herstellungskosten, daB diese entsprechenden Oberfla- 
chen durch aufwendige Verfahren geschliffen werden 
mQssea 25 

Es ist Aufgabe der Erfindung, einen Mantel bzw. ein 
Band mit glatter papierberiihrter Seite darzustellen, 
dessen Herstellungsaufwand niedriger als der bisherige 
Herstellungsaufwand der bekannten Bander ist Gleich- 
zeitig ist es Aufgabe der Erfindung, ein entsprechendes 30 
Verfahren zur Herstellung dieser Bander darzustellen. 

Die Erfindung wird geldst durch die Merkmale des 
Vorrichtungs- und des Verfahrensanspruches. 

Die Erfinder haben folgendes erkannt: 

Einfach befilzte Schuhpressen, Smoothingpressen 35 
oder Giattwerke bendtigen fiir die Langspaltpressen- 
einheit einen Mantel mit beidseits glatten Oberflachen, 
von denen eine Oberfiache auf dem Schuh gleitet und 
die andere das Papier berilhrt Um eine glatte Papier- 
oberflache mit geringer Oberflachenrauhigkeit zu er- 40 
halten, muB die Bandoberflache sehr glatt sein, d. h. eine 
Rauhigkeit von < 5 um besitzen. Gleichzeitig gleitet die 
ebenfalls glatte, dem Papier abgewandte Bandseite auf 
einem Olfilm iiber dem Pressenschuh. Derzeit wird far 
solche Bander gefordert, daB sie auf beiden Seiten eine 45 
gleich hohe Gute der Oberfiache besitzen. 

Es wird nun vorgeschlagen, die dem Pressenschuh 
zugewandte Seite, also dem Papier abgewandte Seite, 
weniger glatt zu gestalten, als es die dem Papier zuge- 
wandte Seite benotigt Es genilgt hierbei, die dem Pa- 50 
pier abgewandte, also rauhere Seite mit einer Oberfla- 
chenrauhigkeit von 10— 30 um auszufUhren, wahrend 
die glatte Seite, also die dem Papier zugewandte Seite 
eine Rauhigkeitstiefe von <5um besitzen solL Auf- 
grund der groBeren Oberflachenrauhigkeit der einen 55 
Seite des Bandes ist es mdglich, diese Seite des Bandes 
mit geringerem Aufwand zu schleifen, als die dem Pa- 
pier zugewandte Seite, d h. es kdnnen wesentliche Pro- 
duktionskosten eingespart werden. 

GemaB dem erfindungsgemaBen Gedanken ergeben 60 
sich folgende Ausfuhrungsbeispiele: 

— Es wird ein Pressenmantel bzw. Band in konven- 
tioneller Weise hergestellt jedoch wird die AuBen- 
seite des Mantels hierbei auf eine Rauhigkeitstiefe 65 
von < 5 urn geschliffen, wahrend die Innenseite auf 

< 30 11m geschliffen wird. 

— Der Mantel bzw. das Band wird auf einer glatten 
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Walze, z. B. durch Gieflen hergestellt, wobei an- 
schlieflend die auflere Seite auf die geforderte nied- 
rige Rauhigkeit geschliffen wird. AnschlieBend 
wird der Mantel gewendet, wodurch nun die glatte 
Seite auf der dem Papier zugewandten Seite liegt 
Bei entsprechend hochwertiger Oberfiache der 
glatten Walze, auf der das Band gegossen wurde, ist 
es dann nicht mehr notwendig, die dem Papier zu- 
gewandte Seite zu schleifen 

— Der Mantel wird durch Schleudern in einem 
glatten Rohr hergestellt, wodurch er eine glatte 
AuBenseite erhalt. AnschlieBend wird er zum 
Schleifen der Innenseite gewendet und danach wie- 
der in seine ursprungliche Lage gebracht. 

— Der Mantel wird auBen mit einer glatten Folie, 
einem dunnen Metallblech oder einem diinnen an- 
deren glatten Mantel mit der gewiinschten Oberfia- . 
chenrauhigkeit bezogen. 

— Dem Mantel wird eine Fadeneinlage, die nahe 
der auBeren Oberfiache angeordnet ist, zugefiigt 

. Die Faden nahe der auBeren Oberfiache verringern 
ein Dehnen der Oberfiache, was sonst zu Qualitats- 
einbuBen im hergestellten Papier fuhren kann. Der- 
artige Bander kdnnen auch als Oberflihrbander 
von der Siebpartie oder zur Trockenpartie einge- 
setzt werden. 

— Die Fadeneinlage kann ein Gewebe sein, das 
nahe der AuBenseite des Mantels ist 

— Die Fadeneinlage kann ein Kreuzgewebe sein, 
wobei die Langsfaden innerhalb oder auBerhalb 
der Umfangsfiachen liegen. 

— Die Umfangsfaden des Mantels sind in der einen 
Lage, wahrend die Langsfaden des Mantels in einer 
anderen Lage angebracht sind. Die Lage der Um- 
fangsfaden geht dabei nicht bis zum Ende des Man- 
tels, sondern ilberstreicht lediglich die spater vom 
PreBschuh uberstrichene Fiache zuziiglich einem 
geringen Oberstand. 

— Es wird vorgeschlagen, den Mantel aus Schich- 
ten unterschiedlicher Harte aufzubauen. 

— Das Mantelmaterial besteht aus in Faden einge- 
lassenem PU oder Epoxydharz. 

Die Erfindung ist anhand der Figuren naher beschrie- 
ben. Darin ist im tibrigen folgendes dargestellt: 
Fig. 1 Mantel mit Schuhpresse, 
Fig. 2 Querschnitt des Mantels. 
Fig. 1 zeigt einen erfindungsgemaBen Mantel in Ver- 
bindung mit einer Schuhpresseneinheit Es ist ein Man- 
tel 1 zu sehen, mit einer sehr glatten papierberuhrten 
Oberfiache 1.1 und einer weniger glatten schuhberOhr- 
ten inneren Oberfiache 1.2. Der Mantel umiauft eine 
Schuhpresseneinheit, wobei der PreBschuh 2 von einem 
Tragjoch 3 gestutzt wird, wahrend der Mantel 1 um den 
Schuh 2 und das Tragjoch 3 herumlauft Als GegenpreB- 
element ist eine Gegenwalze 4 vorgesehen. Die Papier- 
bahn 5 lauft durch den PreBspalt hindurch und kommt 
so mit der sehr glatten auBeren Oberfiache 1.1 des Man- 
tels 1 in Bertlhrung. Moglich ist hierbei auch, daB zwi- 
schen der Papierbahn und der Gegenwalze 4 ein PreB- 
filz 6 angeordnet ist. ErfindungsgemaB ist die innere 
Seite 1.2 des Mantels 1 weniger glatt, also mit einer 
Rauhigkeit > 10 um versehen. 

Fig. 2 zeigt einen geschlossenen Mantel 1 im Langs- 
schnitt, wobei ein moglicher innerer Aufbau des Man- 
tels erkennbar wird. Zunachst wird der Mantel im zen- 
tralen papierbertihrten Teil aus einer ersten Lage flexi- 
blen Materials 13 gebildet, wobei in dieser ersten Lage 
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1.5 eine in Umfangsrichtung verlaufende erste Faden- 
einlage 13 vorgesehen ist Von beiden Randern des 
Mantels folgt eine zweite Lage flexiblen Materials mit 
unterschiedlichen Eigenschaften 1.6, die zunachst im 
AuBenbereich ebenfalls die nach auBen gerichtete 
Oberflache bilden und dann im zentralen Bereich die 
innere Lage des Mantels darstellen. Diese zweite Lage 

1.6 des Mantels wird von einer axial verlaufenden zwei- 
ten Fadeneinlage 1.4durchzogen. 

Patentanspriiche 
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1. Flexibler endloser PreBmantel fur eine PreBein- 
richtung, die insbesondere zum Entwassern oder 
Glatten einer Papierbahn dient, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, daB 

1.1 die beiden Mantelseiten unterschiedliche 
Rauhigkeiten aufweisen, wobei: 

1.1.1 die Rauhtiefe der auBeren papierber- 
Uhrten Seite wesentlich kleiner als die 20 
Rauhtiefe der inneren Seite vorgesehen 
ist 

Z PreBmantel gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet,dafl 

2.1 der PreBmantel aus zwei unterschiedlichen 25 

Materiallagen vorgesehen ist, wobei 

2.1.1 die erste Lage im — axial gesehen — 
zentralen Bereich die Auflenseite des 
Mantels bildet; 

2.1.2 die zweite Lage im — axial gesehen 30 
— zentralen Bereich die Innenseite des 
Mantels bildet; 

2.1.3 die zweite Lage — axial gesehen — 
langer als die erste Lage vorgesehen ist 
und damit AuBen- und Innenseite zugleich 35 
bildet; 

22 in der ersten Lage eine Vielzahl von in 
Umfangsrichtung verlaufenden Faden vorge- 
sehen sind; 

23 in der zweiten Lage eine Vielzahl von in 40 
axialer Richtung verlaufenden Faden vorgese- 
hen sind. 

3. Verfahren zur Herstellung eines flexiblen endlo- 
sen PreBmantels fur eine PreBeinrichtung, die ins- 
besondere zum Entwassern oder Glatten einer Pa- 45 
pierbahn dient, dadurch gekennzeichnet, daB nach 
der Herstellung des groBen Mantels eine Seite des 
Mantels auf eine Rauhtiefe von < 5 jxm geschliffen 
wird, wahrend die andere Seite nur auf eine Rauh- 
tiefe von > 10 um geschliffen wird, bzw. unbehan- 50 
delt bleibt 
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